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Cutting Tools

HSMA@
—_— (=5.0, DOPPELSEITIGE WENDESCHNEIDPLATTE
HIGH SPEED & FEED MIT 8 SCHNEIDEN

90° ECKFRASEN MIT WIRTSCHAFTLICHER
8-SCHNEIDIGER WENDESCHNEIDPLATTE

Exakte 90° Bearbeitung ®
Verbesserte Oberflichenrauheit
Geringe Schnittkréfte *

Stabile Wendeplattenklemmung ©

Innere KiihImittelzufuhr *
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. @ﬂP@S@MA@ DOPPELSEITIGE, 8-SCHNEIDIGE WENDESCHNEIPLATTE
@ Produktiibersicht

Ingersoll stellt die neue wirtschaftliche 2-seitige Wendeschneidplatte mit 8 Schneiden fiir das 90°-Eckfrasen vor.

DiPosQuad-Serie von Ingersoll ist fiir 90°-Bearbeitungen einsetzbar, obwohl sie eine
2-seitige Platte ist. Der helixformige Spanformer reduziert Schnittkrafte und Vibrationen
wdhrend der Bearbeitung und erzielt zudem eine hohe Produktivitat.

Mit dem neuen DiPosQuad Eckfrassystem bietet Ingersoll erstmals eine 8-schneidige,
radiale Fraswendeplatte fiir 90°-Bearbeitungen an.

In Kombination mit der engen Zahnteilung verspricht dies hochste Produktivitat und Wirt-
schaftlichkeit.

7 mm Platte

@ Anwendungsbereich

Mit der kleinen 7 mm Wendeschneidplatte und Werkzeugen, die als Schaft-, Einschraub- und Eckfraser erhéltlich sind, erzielt
die neue Serie hervorragende Ergebnisse bei Bearbeitungen an kleinen und mittleren Bauteilen.

@ Technische Merkmale & Vorteile - Wendeschneidplatten

e Fiir 90°-Bearbeitung G 3
* 8-schneidige, doppelseitige Wendeschneidplatte ‘

* Durch die integrierte Nebenschneide wird am Grund eine bessere Oberflache erzielt -
* Geringe Schnittkrafte durch den positiven axialen Spanwinkel . 1
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@ Technische Merkmale & Vorteile - Friser
e [nnere KihImittelzufuhr

e Stabile Klemmung durch den breiten Plattensitz
* Klemmung mit geneigten Schrauben fir festen Sitz
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DiPOSOUAD SCHAFTFRASER 1DJ1E...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS
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Artikel-Nr.
1DJ1E016023X5R00 16 13 408 23 5 M8 2 v 0,03
1DJ1E020030X6R00 20 18 498 30 5 M10 3 7 0,06
1DJ1E025035X7R00 25 21 57 35 5 M12 3 v 0,10
1DJ1E032043X8R00 32 29 67 43 5 M16 4 v 0,22
1DJ1E040043X8R00 40 29 67 43 5 M16 5 v 027
SQGU070408TR-M
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Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 | IN2510 | IN2530 .....
SQGU070408TR-M 0,10/0,20 positive Geometrie R0,8 e . e

@=-P C=M @@=k @®@=N O=5 O=H

@ @
ZUBEHOR & /

SM25-060-90(1,1Nm)  TXPLUS07x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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DiPOSOUAD SCHAFTFRASER 1DJ1E...W

AUFNAHME NACH DIN 1835 B

Artikel-Nr ®
1DJ1E016020W3R00 16 16 90 20 66,5 5 2 v 012
1DJ1E020025W4R00 20 20 90 25 665 5 3 v 033
1DJ1E025030W5R00 25 25 100 30 685 5 4 v 032
1DJ1E032035W6R00 32 32 110 35 745 5 6 v 061
SQGU070408TR-M
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Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung : IN2505 | IN2510 | IN2530 .....
SQGU070408TR-M 0,10/0,20 positive Geometrie R0,8 e . e

@=P C=M @@=k @®=N O=5 O=H

@
ZUBEHOR &

~ I

SM25-060-90 (1,1Nm)

TXPLUS07x90-B
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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DIPOSUAD ECKFRASER DJ5E
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Artikel-Nr z ®
DJ5E032R00 32 16 30 32 5 4 v 0,12
DJ5E040R00 40 16 38 40 5 6 v 0,27
DJ5SE050R00 50 22 45 40 5 8 v 0,39
SQGU070408TR-M
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Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 IN2510 | IN2530 .....
S}
SQGUO70408TR-M  0,10/0,20  positive Geometrie R0,8 e . e
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Druckfehler und Irrtiimer vorbehalten. [TT2019-40]

Order-Nr.: xxx e Stand 9-2020

@ DIPOSUAD SCHNITTWERTE SQGUO7_
@ saGuo7_
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Wendeschneidplatte: SQGU0704_TR-M
mittlere Spanungsdicke: hm=0,10 mm
ap=5,0mm

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit Vc[m/min] Vorschub oro Zah
ISO Material 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnrﬁ .
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall

unlegierter Stahl IN2505 250-290 IN2530 200- 240 0,10-0,15
legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 210-250 IN2530 160 - 200 0,10-0,12
legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 160 - 180 IN2530 110-130 0,10
M nichtrostender Stahl IN2505 120-180 IN2530 80-130 0,10-0,12
Grauguss IN2510 180 - 250 IN2530 150 - 200 0,10-0,20
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2510 140-210 IN2530 110-160 0,10-0,12
BN Aluminium = = = = =
Warmfeste Legierungen IN2505 110-125 IN2530 60-80 0,10
Titanlegierungen IN2505 40-50 IN2530 30-40 0,10

n Hartbearbeitung < 54 HRC - - . . _
Hartbearbeitung < 63 HRC - - = - -

Tipps: o
o Jeschlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffsbreite gewahlt werden.
o Jekleiner der Werkzeugdurchmesser, desto héhere Schnittgeschwindigkeiten kdnnen gewahlt werden.
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e Bei Eingriffsbreiten von weniger als 1/3 des Werkzeugdurchmessers sollte der Vorschub pro Zahn mit Hilfe 3 4
fol : %
olgender Formel berechnet werden ) -
fz=hmx 36

Allgemeine Informationen:
Spannschraube: SM25-060-90 Drehmoment: 1,1 Nm Drehmomentschliissel: DTNO11S mit Klinge DS-TPO7TB

Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz: Kalteiche-Ring 21-25 - 35708 Haiger Niederlassung Siid: FlorianstraBe 13-17 - 71665 Vaihingen-Horrheim, Germany
Telefon: +49 2773 742-0 - Telefax: +49 2773 742-812 Telefon: +49 7042 8316-0 - Telefax: +49 7042 8316-26

E-Mail: info@ingersoll-imc.de E-Mail: horrheim@ingersoll-imc.de WWW."'HEI'S””"ME.I’E



